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(57) Abstract 



The invention coocenis a nwilMd of prodacihg woven or in paniculardonble ribbed knitted webs ar 

criss-cioss tubing, which arc intended fxuse in tfie production of very strong tacks and bags which are btologicaUy degradabk, specifically 
by rotting (composting), from a fUm-type starting material of 10 to 350 |tm in diidciiess based co modified starch and with a softening 
point of between 60 and 80 *C. The method involves dte following steps: (A) die foU is cut into s&ips capable of being woven and worked, 
preferably strips of between 1 and 10 nam in width; (B) the foil strips am {ae-anetcfaed and stivtcbed with simultaneous oi delayed beating 
to a temperature of 30-70 *C. piefieiably in die range 35±3 *C in a stretch ratio of 1:3 to 1:10, preferably in die range 1:4.5 - 1:6.5; (C) 
the strips are allowed to cod to room temperature; (D) fbil strips of suitable titrc and width are worked into a weaving or butted web or 
criss-cross tubing; (E) Hie moisture content of the foil b raised fntm 2 wt% to 25 wt.% at least in process step (A) and in the foil strips at 
least in process step (B). 

Die Erfindung betrilft ein Verfthren zur Herstellung von Web- Oder WIrkbafanen oder NetzscfalSucben, tnsbesoodere gerBSchetten 
Wirfcbahnen oder Netzscfalfiucben, aus denen bidogisdi abbaubsre, insbesondere verrottbare (komposderbare) hochfieste Sficke und Beutel 
anzuftertigBn sind, aus einesn foUenaitigett Aosgangsmaterial der Dicke 10 ^im bis 350 pm, das anf der Basis tnodiflzierter StSike hergestellt 
ist und das einen Erweicbungspnnkt zwischen 60 *C und 80 *C auftveisL Das Vetftfaren umfaBt folgende Scfaiitte: A) Aufschlitzen der Folie 
zu wet>- und wirkbaren Fotienblnddien, vorzugsweise zu Stteifen von 1 bis 10 mm Breite. B) Vonecfcen und Recken der FolienbSndchen 
unter gteichzeitiger oder zeitvenetzter Erwarmung auf eine Teroperatnr von 30 *C bis 70 vorzugsweise im Beieich voo 35 t 3 im 
Reckverhditnis zwischen 1 : 3 bis 1 : 10. vcmeilhaft im Betelch t : 4,5 Us zu I : 6,5. C) AbkOhlenlassen bis auf Zfamnenemperatur, 

D) Verarbeiten von Folienbflndcfaen geeignetcn Tuen und gceigneter Brdte zu einer Web- oder Wirfcbahn oder zu einem Netzscblauch, 

E) Anreicherung eines FeuchtigkeitsgBfaaltes von 2 Gew.-« bis 25 Oew.-% in der FoUe wenigstens im Verfahrensschittt A) und in den 
Folienbandcbeo wenigstens im Verfahiensschritt B). 



wo 9602240 



1 



PCT/EP96/01550 



Verfahren zur Heratellung von Ausgangsmaterial 
2ur Her St el lung biologisch abbaubarer SScke und Beutel 



Die Brf indung betrif ft ein Verfahren zur Herstellxing von 
Web- Oder Wirkbahnen oder NetzschlSuchen, insbesondere 
geraechelten Wirkbahnen Oder NetzschXduchen, aus denen 
biologisch abbaubare, insbesondere verrottbare (koa^- 
stierbare) hochfeste Sdcke und Beutel anzufertigen sind. 

Bs sind verschiedene Verfahren zum Herstellen von biolo- 
gisch abbaubaren Pollen aus pflanzlichen Rohstoffen 
bekannt. Verviesen wird hierbei au£ DE-C-4 228 016, in 
der auch zahlreiche weitere Schriften referiert sind. 

Derartige Pollen eignen sich ohne veiteres auch zur Her- 
at ellung von Beuteln, TragetOten wad dergleichen; es 
stellt sich jedoch heraus, dafi derartige Beutel in ge- 
schloasener Pom sich fxir viele Produkte als Verpackungs- 
beutel nicht eignen, da sie P§ulnisvorgSnge begiinstigen . 
Bin Perf orieren derartiger Beutel wiederum bringt keine 
signifUcante Veribesserung und setzt die Reififestigkeit 
so weit herab, daS ebenfalls keine Verwendbarkeit 
gegeben ist. 

Insbesondere besteht ein Bedarf fiXr das Verpacken von 
Kartoffeln, Zwiebeln Oder anderen Agrarprodukten . Hier 
ist man gewohnt, in Netze oder Sdcke, aber nicht in 
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Polienbeutel zu verpaclcen. Netze Oder Sficke werden aXs 
produktentsprechender angesehen, insbesondere bei 
frischer und/oder nasser Ware. 

Aus der DB-A-4 130 508 ist ein Netzstreifen zum Utnhailen 
von Prefikdrpem aus Halmgut bekannt. Der Netzstreifen 
ist aus einem Raschelgewirk aus PolienbSndchen 
gefertigt. Die BSndchen werden aus einer Folie aus einem 
Kunststoff geschnitten. Dem Kunststoff ist ein Zusatz 
beigefagt, der unter langf ristiger Lichteinwirlcung Oder 
Binwirkung von Luft und/oder Luftfeuchtigkeit eine den 
Kunststoff verband aufldsende verftnderung erf tort . Zur 
Netzbildung ist dem Netzstreifen ein plastif izierbares 
Starkepraparat beigemiscbt . 

Bin Sdmeiden und Verstrecken von Polyolif in-Flachfolien- 
bSndchen wird in der DB-Z-kettenwirk-praxis 3/76, S. 15 
bis 18, beschrieben. Bine unverstreckte Polie von 
tnaximal 600 \m Breite und einer Stirke von 50 bis 100 
wird in einem Arbeitsgang in Btodchen geschnitten. 
raonoaxial gereckt und aufgeWiumt. Die Verstreckung 
erfolgt im Verhfiltnis l : 4 bis l : 10. Bine Binstellung 
von zum Beispiel 1:6 ergibt einen Dehnungswert von 30* 
bis 35%. 

Das Scbneiden und verstrecken von Polyolif in- PlftchenbAnd- 
chen ist auf plastifizierte StirkeprAparate zur Herstel- 
lung von Netzstreifen nicht ttbertrag^ar, denn Starke ist 
ein sprMes Binsatzmaterial . das VerartJeitungsprobleme 
bereitet, je h6her ihr Anteil am Gesamtvolumen ist. 

Bs stent sich damit die Aufgabe, ein Verfabren anzuge- 
ben bei dem aus einem an sich bekannten, folienartigen 
Ausgangsmaterial, das auf der Basis modif izierter Stirke 
hergestellt ist, unter Amiendung an sich bekannter Web- 
und Wirktechniken, ein hochfester Sack oder Beutel oder 
ein hochfestes Netz hergestellt werden kann. Das Produkt 
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soil durchl^iftbar \ind insbesondere zum Transport, zum 
Lagem und Anbieten von Kartoffeln, Zwlebeln xind anderen 
Feldfrdchten geeignet und troCzdem entsprechend den 
Eigenschaften der Ausgangsfolie biologisch abbaubar 
sein. 

Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zur Herstel- 
lung von NetzschlAuchen. Web- oder Wirldbahnen, 
insbesondere geraschelten Wirkbahnen oder Netz- 
schiauchen, aus denen biologisch abbaubare, insbesondere 
verrottbare hochfeate S&cke und Beutel anzufertigen 
sind, wobei das Ausgangsmaterial eine Dicke von 10 paa 
bis 350 fim hat, das auf der Basis modifizierter Stdrke 
hergestellt ist \md einen Brveichungspunkt zwischen 60 
und 80® C aufweist, mit folgenden Verfahrensschritten: 

A) Auf schlitzen der Folie zu web- oder wirkbaren 
Polienbdndchen, vorzugsweise zu Streifen von 1 bis 10 
mm Breite, 

B) Vorrecken und Recken der Folien-B&idchen unter 
gleichzeitiger oder zeitversetzter Brwaraung auf eine 
Teo^ratur von 30* C bis 70 • C, vorzugsweise im 
Bereich von SS* ± 3*» C im Reckverhdltnis zwischen 

1 : 3 bis 1 : 10, vorteilhaft im Bereich 1 : 4,5 bis 
zu 1 : 6,5, 

C) AbkOhlenlassen bis auf Zimmerten^ratur, 

D) Verarbeiten von Polien-Bdndchen geeigneten Titers tmd 
geeigneter Breite zu einer Web- oder wirkbahn oder zu 
einem Hetzschlauch, 

B) Anreicherung eines Peuchtigkeitsgehaltes von 2 Gew.-% 
bis 25 6ew.-% in der Folie wenigstens im Verfahrens- 
schritt A) und in den Folienbdndchen wenigstens im 
Verfahrensschritt B) . 

Die mit der Brfindung erzielten Vorteile bestehen insbe- 
sondere darin, dafi durch die Anreicherung eines Peuchtig- 
keitgehaltes von 2 6ew.-% bis 25 Gew.-% die auf der 
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Basis modifizierter Stdrke hergestellte Polie wie eine 
Kiin8t8to£folie bearbeitet werden kann. Modiflzlerte 
Stdrke ist ein crockener bzw. sprdder Ausgangsstoff , der 
sich schwer verarbeiten IdSt. Das Anreichem auf den 
Peuchtigkeitsgehalt von 2 Gew.-% bis 25 Gew.-% 
exmdglicht es, die Folie auf der Basis modifizierter 
St&rke wie eine Kunststoffolie zu schneiden und wie eine 
Kunststof folie zu recken. Durch den Streclqprozefi erfolgt 
eine Ltogsorientienmg der MolekOlketten, die eine hohe 
Pestigkeit der monoaxial gereckten Streifen bewirkt. 
Dieses Brgebnis ist bei Polyolefinen bekannt. Bs kann 
aber nicht als naheliegend angesehen werden, daS Folien 
aus Starke gleiche oder vergleichbare Brgebnisee 
bringen. 

Der Peuchtigkeitsgehalt in der Polie Icann bereits vor 
dem Verfahrensschritt, frrihestens bei deren Herstellung, 
auf 2 Gew.-% bis 25 Gew.-% angereichert werden. Durch 
den gleichbleibenden Peuchtigkeitsgehalt, beginnend bei 
der Herstellung, der Zwischenlagerung bishin zur 
Verarbeitung der Polie, deren gleichbleibende Qualitftt 
gesichert. Vermieden wird hierdurch ein Austrocknen und 
damit ein Brechen der Polie. Gesichert wird anderer- 
seits, dafi die verwendete Polie sofort verarbeitet 
werden kann. 

Vorteilhaft es ist, dafi der Peuchtigkeitsgehalt in dem 
Bdndchen nach ihrer Reckung im Verf ahrensschritt B) , 
wenigstens im Verf ahrensschritt D) , auf 2 Gew.-% bis 25 
6ew.-% angereichert wird. Durch die Beibehaltung und 
weitere Aufrechterhaltung dieses Peuchtigkeitsgehaltes 
wird eine leichte Verart>eitung der Btodchen gewflhr- 
leistet. Das Material behilt seine Blastizitftt und ISfit 
sich im entsprechenden VerhAltnis recken. Das Anreichem 
der Btodchen auch wflhrend der AbkOhlungsphase bei 
ZinBBertet(?)eratur und das weitere Verarbeiten der 
Polienbdndchen kann mit dem gleichen Peuchtigkeitsgehalt 
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vorgenommen werden. 



urn die Verarbeitxing der Polienbdndchen zu erleichtern, 
werden diese vor dem Verfahrensschritt D) mit einem 
biologisch abbaubaren 6l aviviert. 



FOr die Anreicherxing des Peuchtigkeitagehaltes auf 2 
Gew.-% bis 25 Gew.-% werden die Polie und die Polien- 
bebidchen 

- einer relativen Luftfeuchtigkeit zwischen 45% und 65%, 
insbesondere zwischen 50% und 60%, und 

- und einer Dtogebungste!i5)eratur zwischen +10»C und +35«C 
ausgesetzt. Xnsbesondere bei der Herstellung sollte die 
Polie einer Tenperatur, die hflher als +35*»C ist, nicht 
ausgesetzt werden. 



Pdr eine Vorbehandlung Icann die Polie vor dem Verfahrens- 
schritt A) 1 bis 48 Stunden, insbesondere 20 bis 30 
Stunden, der relativen Luftfeuchtigkeit zwischen 45% und 
65%, insbesondere zwischen 50% und 60%, und der 
UAgebungsten^ratur zwischen +10*>C und *25^C ausgesetzt 
werden. Bine derartige gezielte Vorbehandlung vor dem 
Schneiden der Polie wird inner dann vorgenommen, wenn 
nicht genau siclier ist, ob die Polie Ober den erf order- 
lichen Peuchtigkeitsgehalt verfiigt. Innerhalb der 
genannten Zeit und unter den genannten Bedingungen ist 
sie aber in der Lage, den erforderlichen Peuchtigkeits- 
gehalt aufzunehmen. Die Polie, wie auch die aus ihr her- 
gestellten BSndchen, nehmen Peuchtlgkeit bis zu einem 
bestimmten S&ttigungsgrad auf. Bine darOber hinaus- 
gehende Menge an Peuchtlgkeit wird auch bei einer 
Icbigisren Verweildauer und der genannten Peuchtlgkeit uxid 
Temperatur nicht mehr auf genoonen . Von Bedeutung sind 
deshalb diese Rahmenwerte fflr die Anreicherung des 
Peuchtigkeitsgehaltes in der Polie und in dem Qewebe 
wfthrend des Herstellungs-, Lagerungs- und Veraa*eitungs- 
prozessea . 
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Die Anreicherung auf den Peuchtigkeitagehalt au£ 2 
6ew.-% bis 25 Gew.-% kaxm aber auch derart vorgenoanen 
werden, da& die Folie im Herstellungsprozefi in einem 
Naaserbad 0,1 bis 10 Minuten behandelt wird. In dieser 
kurzen zeitphase ist es der Folie mdglich, bis zum ihr 
mdglichen S&ttigungsgrad Feuchtigkeit auf zunehmen. Die 
Behandlung im Wasserbad hat dar^U>erhinaus eine 
abkOhlende Wirkung am Bnde des Herstellungsprozesses . 

Die Folie kann wenigstens aus 10 Gew.-% bis 90 Gew,-%, 
insbesondere 50 6ew.-%, modif izierter Stdrke und 10 
6ew.-% bis 90 Gew.-%, insbesondere 50 Gew,-%, biologiscb 
abbaubarem Kunststoff, insbesondere einem Folylacton 
(PCL), Polyesteramid, Copolyester und/oder 
Polymilcbsaure hergestellt werden. Die Dicke einer Folie 
sollte innerhalb ihrer Bahn zwischen -5% und +10% 
schwanken. Darilber hinausgebende Abweichungen kdnnen 
sicb negativ beim StreckungsprozeS auswirken. 

Far das Verfahx^ eignet sicb insbesondere eine mit 
inodifizierter Starke gemfiS DB-C-4 228 016 hergestellte 
Folie, die unter dem Produktnamen "BIOFLBX BP 102" 
angeboten wird. Angeboten wird dieses Produkt durch 
Biotec Biologische NaturverpacJcungen GmbH & Co., 
Bninericb. 

Insbesondere ist wesentlich, dafi sogenannte Schlaucb- 
netze und/oder Rascbelsficke aus einer Folienbahn 
hergestellt werden kdnnen. 

Die so hergestellten RaschelsScke, die eventuell auch 
aus einem eingefdrbten Polienmaterial hergestellt werden 
kfinnen, lasaen sich in ein Bntsorgungssystem inte- 
grieren. bei dem zvuUchst die landwirtschaftlichen 
Produkte, wie Kartoffeln Oder Zwiebeln, an den Bndver- 
braucher geliefert werd n. Die anfallenden, kon^ stier- 
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baren KUchenabfeLlle kdnnen As^nn von den geleerten 
Beuteln Oder SAdcen aufgenooinen werden und in entspre- 
chenden Kompostier-Vorrichtiingen 2u biologisch 
abgebautem Kcanpost unigewatidelt werden. Hierdurch ergibt 
sich ein technischer Nut2effelct, der die AJczeptanz und 
die Binfflhrbarkeit des Produktes in besonderer Weise 
ffirdert. Solange die landwirtschaf lichen Produkte nicht 
Ober eine bestinmte Tenperatur und Zeit gelagert werden, 
sind die geraschelten Sdclce absolut stabil und 
unverrottbar. Brat wenn ein gewisses Milieu, beatimmt 
aus Peuchtigkeit, Ten^jeratur und mikrobakterieller 
Umgebung hin2ukoinmt, zerf alien die SAcke sehr rasch zu 
einer kov^stierten Masse. 

par die Herstellung der Web- und Hirkbahnen lassen sich 
Bdndchen-Webmaschinen oder Bdndchen-Raschelmaschinen 
verwenden, wie sie zur Herstellung von Web- und 
Wirkbahnen aus Polyethylen-Streifen bekannt sind, da das 
gereckte sandchenmaterial in seinen Bigenschaften bekann- 
ten Polyethylen-Bdndchen nahekccnnt. 

Die Brfindung sei anhand einiger Beispiele erldutert: 

Beiapiel l 

HandelsObliche Folie des TVps BIOPLEX BP 102 der Polien- 
dicke 80 im wird in bekannter Art in Streifen von 2,5 om 
Breite geschnitten. Die Streifen werden vorgewirmt, 
vorgedehnt, dann auf 35 • C erwarmt und im Verhdltnis 
1 : 5,5 gereckt. Bs folgt ein Abkiihlungsvorgang . Bs wird 
damit aus der Folie eine Padenschar paralleler, 
gereckt er Bdndchen hergestellt, die in eine Raschel- 
maschine einlaufen. 

Vor der Verstreckung wurde der Arbeitsraum bei Raumten^- 
ratur (+18« bis +24 •C) auf eine relative Luftfeuchtig- 
keit von 55% gebracht und diese auch w&hrend der 
Verarbeitung gehalten. Die Padenschar wird anschlieSend 
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im fortlaufenden ProzeS unter den gleichen 
Klitnabedingungen auf einer bekannt n Raschelmaschine zu 
einer doppelbahnigen Ware verarbeitet, die je nach Gr6fie 
geeignet ist, urn z.B. Kartoffeln oder Zwiebeln in einer 
Menge von 1,5; 2,5 oder auch 25 kg abzufiUlen. 

Ergdnzend ist zu dem vorstehend beschriebenen Beispiel 
zu bemerlcen, da£ vorzugsweise ein Wirkverfaliren einge- 
aetzt wird. bei dem die verges treckt en Folienbandchen zu 
einetn groben Kettengewirk von etwa 20 bis 80 Maschen pro 
10 cm, vorzugsweise zwischen 25 bis 35 Pteschen pro 10 cm 
gewirkt werden. 

Bfiispjiel 2 

Aus d«n Material BIOFLBX BP 102 werden Polien der Dicke 
80 fim hergestellt. Die Polie wurde auf einem dafOr 
geeigneten Extruder hergestellt, und zwar im Aufblas- 
verhAltnis 1:4. Verwendet wurde eine gekOhlte 
angefeuchtete Luft, insbeaondere angefeuchtete St^tz- 
und Innenluft, vorzugsweise mit innenlluftaustausch. 
Diese angefeuchtete Luft gibt der Folie zusdtzliche 
Feuchtigkeit far die spAtere Verarbeitung zu Btadchen. 

Die aufgewickelte Polie wird auf einer separaten Anlage 
in Streifen von Snm geschnitten. Die Streifen werden auf 
ca. 32* C erwarmt, verstreckt im VerhAltnis l : 5 und 
auf getrennte Spulen auf gewickelt . 

vorzugsweise sollte auch bei diesem Vorgang wegen der 
«trockenen StArkeanteile- eine relative Raumfeuchte von 
mehrt als 30%. vorteilhaft von 55% vorhanden sein. Aus 
diesen Btadchen werden dann auf sogenannten BAum- oder 
Zettelmaschinen Kettbaume hergestellt. Diese Kettbdume 
k6nnen wahlweise ebenfalls auf Raschelmaschinen, aber 
auch auf webmaschinen eingesetzt werden. 

Die Schufib&ndchen werden hergestellt aus einer Polie von 
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50 /im Dicke zu einer Breite von Innn. Die SchiiB-Polien- 
bSndchen werden mit einem nat^lrlichen Farbstoff 
(Beta-Karotin) eingefarbt, so da& sie eine orange-rote 
Farbe haben. 

Aus dem Material wird eine Webbahn auf einer Bdndchen- 
webnaschine an sicb bekannter Art gewebt iind als Aus- 
gangsmaterial zur Verwendiing von SO-lcg-sacken filr Zwie- 
beln verwendet. 

Beispiel 3 

Bin geraschelter Oder gewebter Sack gemas den Beispielen 
1 Oder 2 wird dazu verwendet, kon^stierbare Abf&lle auf- 
zunehmen. Die gefOllten SAcke werden in eine Konpoatier- 
anlage eingeftlhrt, in der mit Kon^stbakterien angerei- 
cberter Utagebung eine Verrottung innerhalb von 2 bis 4 
Hochen statt£indet. Der Verrottungsprozefi ist abhSngig 
von dem System der Koo^stieranlage . 

Beiaptel A 

Bin nach Beispiel 1 hergestellter Raschelsack wird mit 
einer Heri>ebanderole versehen, die mit fOr die 
Kompostiening geeigneten und akzeptablen Farben bedruckt 



Produkte verschiedener Reififestigkeiten kfinnen der 
eingangs genannten DB-C-4 228 016 entnomnen werden. Die 
Folie kann sowohl Ober Schlauchextrusion als auch 
Schlitzextrusion hergestellt werden. 

GrundsAtzlich eignet sich das hergestellte Web- und Hir- 
material nat^lrlich auch f<lr Binsatzzwecke, bei denen 
eine geringere Reififestigkeit gefordert wird, beispiels- 
weise tHr Heibnachtsbaum-Netze, Sichtblenden, Vogel- 
schutznetze und andere, in der Landwirtschaft einsetz- 
bare Netze, bei denen eine gesteuerte Verrottung 
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erwiinscht ist. Dazu gehdren z. B. Palettenwickelnetze 
und sogenannte Rundballenne t ze £ilr Strohballen. 

Die Herstellung von hoch£esten Sdcken ist allerdinge 
wesentlich anspruchsvoller als die von Geweben oder 
Netzen, bei denen die Festigkeit lediglich eine \mter- 
geordnete Rolle spielt, wie zum Beispiel Tennisblenden 
Oder andere Verkleidungen, die nach der gleichen Methode 
hergestellt werden kdxmen. 
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1. Verfahren zxxr HerstelXung von Web- Oder 

WirJcbahnen oder NetzschlSuchen, insbesondere geraschelten 
Wirkbahnen Oder Netzschlduchen, aus denen biologisch 
abbaubare, insbesondere verrottbare (Jconpostierbare) 
hochfeste sacke und Beutel anzufertigen sind, aus einem 
folienartigen Ausgangsmaterial der Dicke 10 fim bis 
350 fm, das auf der Basis modifizierter StSrke herge- 
stellt ist und das einen Brweichungspunkt zwischen 60» C 
und 80» C aufweist, gekennzeichnet durch folgende 
Verf ahrensschritte : 

A) Aufschlitzen der Folie zu web- und wirkbaren 
Polienbandchen, vorzugsweise zu Streifen von l bis 10 
mm Breite, 

B) Voxrrecken und Recken der Polien-BAxidchen unter 
gleichzeitiger Oder zeitveraetzter Brwtenung auf eine 
Ten?>eratur von 30*» C bis 70* C, vorzugsweise im 
Bereicb von 35«» ± 3« C im Reckverhiltnis zwischen 

1 : 3 bis 1 : 10, vorteilhaft im Bereich 1 : 4,5 bis 
zu 1 : 6,5, 

C) AbJcQhlenlassen bis auf Zinimerten5>eratur, 

D) Verartoeiten von Polien-Bfindchen geeigneten Titers und 
geeigneter Breite zu einer Web- oder Wirkbahn Oder zu 
einCTi Netzschlauch, 

B) Anreicherung eines Peuchtigkeitsgehaltes von 2 Gew.-% 
bis 25 Gew.-% in der Polie wenigstens im Verfahrens- 
scbritt A) und in den PolienbSndchen wenigstens im 
Verf ahrensschritt B) . 

2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekezm- 

zeichnet, da& der Peuchtigkeitsgehalt in der Polie vor 
dem Verf ahrensschritt A) , f rOhestens bei deren 
Herstellung, auf 2 Gew.-% bis 25 Gew.-% angereichert 
wird. 
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3 verfauren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekenn- . 
zeichnet, dafi der Feuchtigkeitagehalt in den Polienhtod- 
chen nach ihrer Rectomg im Verf ahrensechritt B) , wenig- 
stens im verf ahrenaschritt D) , auf 2 Gew.-% bis 

25 Gew.-% angereichert wird. 

4 verfahren nach einem der Ansprolche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafi far die Anreicherung des 
FeuchtigJceitsgehaltes auf 2 Gew.-% bis 25 Gew.-% die 
Folie und die Polienbdndchen 

- einer relativen Luftfeuchtigkeit zwischen 45% bis 65%, 

insbesondere zwischen 50% und 60%, und 
. einer xjmgebungstemperatur zwischen *10-C und .35-C 
ausgeseczt wetden. 

5 verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet. dafi fflr eine Vorbehandlung die 
Polie vor dem verf ahrensechritt A) l bis 48 Stunden, 
insbesondere 20 bis 30 Stunden. der relativen tuft- 
feuchtigkeit z,ischen 45* und 65*. ^'^f "J*^;^^ 
50* und 60*. und der UBgebungstenperatur «ischen +10 C 
und * 35»C ausgesetzt wird. 

tt verfahren nach einem der Ansprttche 1 bis 5. 

Ldurch gexennzeichnet. daS die Sereclcten Folienbandchen 
t^Hem Lf ahrenaschritt D) «it einem biologisch abbau- 
baren Ol aviviert werden. 

7 Verfahren nach einem der Ansprftche 1 bis 6. 

dadurch gelcennzeichnet. dafi die Folie Wr^e 
Anreicherung auf dem Peuchtigkeitsgehalt von 2 G«w^» 

25 Gew. » in. HerstellungsprozeS in einem Wasserbad 
0.1 bis 10 Minuten behandelt wird. 

a verfahren nach einem der Anspriche l bis 7. 

Ldurch geKennxeichnet. daS die Folie wen^tens aus 
10 Gev.-% bis 90 Gew.-*, insbesondere 50 Gew. *. 
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modifizierter Stdrke und 10 Gew.-% bis 90 Gew.-%, 
inabesondere 50 Gew.-%, biologisch atobaubaren 
Kunfltstoff, insbesondere einem Polycaprol acton (PCL) , 
Polyesteramid, Copolyester und/oder Polymilchsdure 
hergestellt wird. 



9. Verfahren nach einem der AnsprOche i bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das Folienmaterial 
eingefdrbt wird. 

10. Verfahren nacb einem der AnsprOche 1 bis 9, 
daS im Hinbliclc auf die Herstellung sogenannter 
RascheXsAcke ein Wiricverfahren eingesetzt wird, bei dem 
die vorgestreclcten Folienbdndchen zu einem groben 
Kettengewirk von etwa 15 bis 50 Naschen pro 10 cm, 
vorzugsveise zwischen 20 bis 35 Maschen pro 10 cm 
gewirkt werden. 



11. Verfahren nach Anspruch i bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS im HinbXick auf die Herstellung 
sogenannter Schlauchnetze ein Wirkverf ahren eingesetzt 
wird, bei dem die vorgestreckten Polienbdndchen zu einem 
Schlauchgewirk mit einer Fadenzahl von etwa 70 bis XlO 
Faden pro Schlauchumfang gewirkt werden. 

12. Sack Oder Beutel, hergestellt aus einer Web- 
Oder Hirkbahn bzw. aus einem Netzschlauch nach Anspruch 
1 bis 11. 

13. Netz Oder Plane, hergestellt aus einer Web- Oder 
Wirkbahn, bzw. aus einem aufgeschnittenen Netzschlauch 
nach Anspruch 1 bis 11. 

14. Zweitverwendung gebrauchter und entleerter S&cke 
Oder Beutel gemdS Anspruch 13 tiir die Bntsorgxug 
kompostierbarer AbfAlle. 
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15. Sack, Beutel, Net 2 oder Plane, nach einem der 
vorhergehenden Ansprache und versehen mit einem Btikett 
Oder einer Banderole, dadurch gekeonzeidmet, daS das 
Btikett Oder die Banderole im wesentlichen aus einem 
biologisch abbaubaren und gegebenenfalls mit 
verrottbaren Pari&en bedruckten Polienabschnitt besteht, 
der vorzugsweise aus der Ursprungsf olie der Dicke von 25 
bis 60 Mm. aus der aucb die Bflndchen gesctoitten worden 
sind, hergestellt worden ist. 
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